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© Verfahren zur Herstellung eines Dekorationsstoffes, insbesondere Gardinenstoffes 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Dekorations- 
stoffes, insbesondere Gardinenstoffes. vorgeschlagen. wel- 
cher zumindest teilweise aus Polyesterfasern besteht. Zur 
Ausatzung eines bestimmten Musters wird eine aus ver- 
dunnter Alkali- oder Erdalkalilauge mh einem Verdtckungs- 
mittel hergestellte Paste auf den Stoff auf gedruckt und der 
Stoff dann zumindest zettweitig in Anwesenheit von Was- 
serdampf einer Temperaturbehandlung bei 100 bis 200 C 
unterzogen. 
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Pat en tansp ruche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Dekorationsstof fes , ins- 
besondere Gardinensto f f es , der zumindest teilweise aus 
Polyesterf asern besteht, wobei durch bereichsweises voll- 
standiges oder teilweises Ausatzen der Pol y ester fasern 
bzw. Polyesterfaser-Bestandteile eine Musterung gebildet 
ist, wozu als atzendes Mittel eine Paste aus verdunnter 
Alkali- oder Erdalkalilauge entsprechend dem gewunschten 
Muster auf die Stoffbahn bereichsweise aufgedruckt wird, 
auf diese bei einer Temperatur von 100 bis 2Q0°C einwirkt 
und nach einer zum Ausatzen der Fasern ausreichenden Zeit 
die Paste mit den ausgeatzten Faserbestandteilen ausge- 

waschen wird, nach Patent ( Pa tent anmeldung 

P 32 47 690.6-26) 

dadurch gekennzeich.net, 

daG die Temper a turbehandlung des Stoffes zumindest zeit- 

weilig in Anwesenheit von Wasserdampf erfolgt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daO 
die Temperaturbehandlung in mit Wasse rdamp f gesattigter 
Atmosphare er folgt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daG zur Temperaturbehandlung Hochtemperaturdamp f verwen- 
det wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daO die Dampf-Tempe raturbehandlung bei 

150 bin 200°C, vorzuqswo Jne bei ctw» 100°C, erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der vorherijohonden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Damp f- f emperaturbehandlung 2 bis 
5, vorzugsweise etwa 4 Minuten dauert. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daG der Stnff mit der Paste zuerst getrock- 
net und dann bei gegenuber der T rncknungs temperatur erhdh- 
ter lemperatur gedampft wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stoff mit der Paste bei 100 bis 150°C, vorzugsweise 
etwa 110°C, getrocknet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daG eine Paste verwendet wird, die neben 
der verdiinnten Lauge oin Vcrd ickunqsmi t te 1 und ggf. Harn- 
stoff enthalt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daG nnch dnm Auswnr>chen der Paste ggf. 
vorhandene Faserreste mittels einer Gasiermaschine abge- 
sengt werden. 
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Verfahren zur Herstellunq eines 
Dekorati onsstof fes, tnsbcsoncto rc Gardi ncnst o f Fes 



Vorliegende Zusat zer f indurrg befaGt sich mit einem Verfahren 
der Herstellung eines Dekorat ionssto f fes, insbesondere Gar- 
dinenstof fes , der zumindest teilweise aus Polyesterf asern 
besteht, wobei durch bereichsweises vollst andiges oder teil- 
weises Ausatzen der Polyesterf asern bzw. Polyester faser-Be- 
standteile eine Musterung gebildet ist, wozu als atzendes 
Mittel eine Paste aus verdunnter Alkali- oder Erdalkalilauge 
entsprechend dem gewunschten Muster auf die Stoffbahn be- 
reichsweise aufgedruckt wird, auf diese bei einer Temperatur 
uon 100 bis 200°C einwirkt und nach einer zum Ausatzen der 
Fasern ausreichenden Zeit die Paste mit den nusgeatzten Faser- 
bes t andte ilcn ausgewaachen wird, nach Patent ... (Patentan- 
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meldung P 32 47 690.6-26). 

Bei einem Vorgehen nach der Hauptanmcldung ist es moglich, 
sogenannte M Ausbrenner"-StoF fe herzustellen , die ganz oder 
zu einem wcsentlichen Teil aus KunslFnsern beatehen, wahrend 
es Fruher nur moglich war, "Ausbrenner" aus Naturfasern zu 
or7Puqnn. Fur din i mints I r iol In f orl it|im<) kommt as* nun dnrmiF 
an, ein VerFahren zur Verfugung zu haben, welches hinreichend 
hohe For t i gunqsgoschwindi gkoi ton hot mciqlichst qoringom Ein- 
satz von Chemikalien gestattet. Der Zusat zer f indung liegt 
daher die Aufgabe zugrunde, oin dornrligen Verfnhren ausgehend 
von dem Verfahren nach der Haupter f i ndung vorzuschlagen, 
welches speziell fur Stoffe geeignet ist, die teilweise oder 
vollstandig aus Poly es ter fasern bentohen. 

Ein solches 1/erFahren der eingangs erwahnten Art zeichnet 
sich nun gemaB der Zusatzer f indung dndurch aus, daO die Tem- 
pera turbehandlung des Stoffes zumindest zeitweilig in Anwe- 
senheit von Wasserdampf erfolgt. 

Wahrend nach der Haupter Findung lediglich die Anwendunq er- 
hohter Temperatur von Dedeutung iul, wird er Fi ndungsgemaB 
davon ausgegangen, daO nicht nur erhohte Temperatur sondern 
zumindest wQhrond eines host i mm Inn /oilraumu der femperaLur- 
behandlung gleichzeitig auch WasserdarnpF auF den mit der 
Alkali- oder Erdalkali-Pnste bedruckten StoFF einwirkt. Die 
Anwesenheit von Wasserdampf bewirkt dabei, daB zuverlassig 
die chemischen Bindungen in der Pol yes te r f aser zerstort wer- 
den, und zwar so stark, daB quasi eine Kett enreakt ion des 
Polyester zer Falls beginnt. Diese Ket tenreak t ion wird durch 
das im Dampf vorhandene Wasser beschleunigt , unter Umstanden 
sogar lediglich durch dieses Wasser auFrechterhalten, sobald 
das in der Laugen-Paste ursprunglich vorhandene Wasser durch 
die Reaktion mit den Polyester Fasern verbraucht ist. 3e nach 
der Temperatur des verwendeten Wasserdamp Fes und dem MaB 



- /S - 



3422454 



der Sattigung der Atmosphare mit Wasserdampf verlauft die 
Reaktion zwischen Druckpaste und Poly ester fasern unterschied- 
lich rasch. 

In der Praxis hat sich gezeiqt, dnO es besonders gunstig 
ist, wenn die Tempe raturbehandlung in mit Wanserdampf ge- 
sattigter Atmosphare erfolgt, wobei zweckmaGig zur Tempera- 
t urbehandlung Hochtempera turrfamp f verwendet wird, weil dann 
eine besonders rasche und vollstandiqe Zerstorung der Poly- 
esterfasern durch die Druckpaste erfolgt. 

In der Praxis ist es gunstig, wenn die Damp f- Tempera t urbehand- 
lung bei 150 bis 200°C, vorzugsweise bei etwa 180°C, erfolgt 
und 2 bis 5, vorzugsweise etwa 4 Minuten dauert. 

Wird, wie nach der Zusatzerf indung weiter vorgesehen, der 
Stof f mit der Paste zuerst get rock net und dann bei gegenuber 
der Trocknungs temperatur erhohter Temperatur gedampft, wobei 
die Trocknung beispielsweise in einer sogenannten "Mansarde", 
die Dampfe inwirkung in einem ub 1 ichen Damp fer erfolgen kann, 
ist. es moglich, die Reaktion der Druckposte mit dem Stoff 
besonders genau zu steuern und insbesondere zu erreichen, 
daO eine sehr saubere Ausatzung entsteht, weil die zuerst 
getrocknete Druckpaste nicht verlauft. Das Trocknen des Stof- 
fes mit der Paste kann dabei bei etwa 100 bis 150°C, vorzugs- 
weise etwa 110°C, erfolgen. 

In praktischen Versuchen hat sich herausgostell t , daB der 
Druck der Paste sich gunstiq gestaltet, wenn eine Paste ver- 
wendet wird, die neben der verdunnten Lauge ein Verdickungs- 
mittel und gqf. Harnstoff enthalt. 

SchlieBlich liegt es im Rahmen der Zusa tzer f indung , daB nach 
dem Auswaschen der Paste ggf. vorhanclene Faserreste mittels 
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einer Gasiermaschine abgesengt werden. Zu diesem Zweck wird 
der Stoff uber ein Flammenfeld gefuhrt, das die eventuell 
nach dem tttzen stehengebliebenen , jedoch sehr dunnen Faser- 
reste abschmilzt. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und l/orteile des l/erfahrens 
nach der Zusatzerf indung ergeben sich aus der folgenden 
Beschreibung des Produkt ionsablauf es bei Herstellung eines 
Polyester-"Ausbrenner"-Stof fes , der bei dem Beispiel voll- 
standig aus Polyester fasern besteht oder auch nur einen ge- 
wissen Anteil von Polyester fase rn enthalten kann. Wegen der 
giinstigeren P f legee igenscha f ten wird man jedoch normaler- 
weise einen hunde rtprozent ig aus Polyester fasern bestehenden 
Stof f verwenden. 

Der zu bearbeitende Stoff wird mit einem Permanentkleber 
auf der Druckdecke einer ublichen Filmf lachdruckmaschine , 
beispielsweise einer Maschine der Firma Zimmer Typ FM II, 
festgeklebt und dann in an sich bekannter Weise bedruckt, 
wobei zum einen entsprechend dem gewunschten Muster in den 
zu zerstorenden Bereichen des Stoffes Ausbrennerdruckpaste 
der nachstehend zu erlauternden Zusammenset zung aufgedruckt 
wird, zum anderen entlang des Randos der zu zerstorenden 
Bereiche ein sogenanntcr Konturdruck aufgebracht wird, d.h. 
ein Druck aus einem aushartenden Material, z. B. Polyurethan. 
Der Konturdruck faBt bei dem fertigen Erzeugnis die Rander 
der "ausgebrannten" Bereiche zuverlassig ein und verhindert 
so sicher ein Ausfransen. Das fur den Konturdruck gewahlte 
Material ist zweckmaGig ein Kunstharz oder dergleichen, 
welches die wahrend des Bearbeit ungs ver f ahrens des Stoffes 
auftretenden Temperaturen aushalten muG und aushartet, ohne 
von der Ausbr onnerdruckpasto anqegriffen zu werden. 

Als Aur»brenno rdruckposl o vorwondet nwin nine Paste, die aus 
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einer l/e rdi ckungspaste , Natronlauge und Harnstoff besteht. 

Die Verdickunqspaste wire! beijipielswniRe nun 200 Gewichts- 
teiien Verdickuruj ( beispielsweise einem Produkt, wie es unter 
der Bezeichnunq "Diamalt Monotex MK 2J M von der Firma 

hergestellt wird) und 800 Gewichtsleilen Wa«ser erzeugt. 
Das Gemisch aus Verdickung und Wasser ia8t man vor der wei- 
tcren Verarbeitung 24 Stundon ntohen. 

Die Natronlauge besteht bei spielswo ise aus 600 Gewichtstei- 
len Ktznatron und 400 Gewichtsleilen Wasser. 

Zur Erzeugung der eigentl ichen Ausbrenncrdruckpas te mischt 
man dann 200 Gewichtstei le der Me rdickungspaste , 750 Gewichts 
teiJe Natronlauge und 50 Cew ichts te i 1 r Harnstoff. Diesc Aus- 
brennerdruekpaste wird dann im Druckve r f ahr en eingesetzt. 

Nach dem Bedrucken wird der Stoff mit der aufgedruckten Paste 
sowie ggf. clem Kont ur-Aufdruok in ninnr Mansarde bei etwa 
110°C getrocknet. AnschlieQend gelangt der Stoff in einen 
Schleifendampfor , z. B. Fnhrikat Artos, in dnm or wahrend 
4 Minuten bei einer Temperatur von 180°C in einer mit Hoch- 
temperaturdnmpf qesattiqton Atmosphnrn qoriampft wird. 

Nach dem Dampfen wird dann der Stoff in einer Breitwasch- 
maschine, be i sp ie 1 swe ise des Typs Hydrotex dor Firma Artos, 
bei einer Temperatur von 00°C gewasohen, wodurch die Resto 
der Ausbrennerdruckpaste, die nicht mit dem Stoff reagiert 
hoben, entfernt wcrden. 

Im allgemeinen bleiben ouch nach dem Dampfen und Waschen 

in den auszub ronnenden Bnroirhcn noch ciniqo Faserroslc iibrig 

die jedoch qeqcnubnr der Starke dor lascrn dos restlichen 



3EST AVAILABLE COPY 

g 3422454 
- $ - 

Stoffes erheblich verminderte Dickc aufweiscn. Diese Faser- 
reste werden dann in einer Gas i ermasch ine abgesengt, d.h. 
der Stoff wird mit hoher Geschwindicjke.it (z.R. 80 m/min.) 
iiber eine Brennerf locho qefuhrt, dip bowirkt, dafl die diinnen 
Fasern abschmol zen. 

Nach dem Durchlauf durch die Ganiormnschine, der selbstver- 
standlich nur erfolqt, wenn or orfordorl ich i«t, wird der 
Stoff nochmalsbei etwa 80°C in einer Bre i twaschmaschine be- 
handelt und dann auf einem Spannrnhmcn mit Nadeln bei etwa 
140°C ausgespannt und fixiert. 

Bei einem Vorgehen nach dor trfindimcj orhnlt man oinen 7ii- 
mindest erhebliche Polyester fase r-Anteile enthalhenden Stoff 
mit einer Musterung, wie sie von Ausbrennerst o f f en aus Natur- 
fasern her bekannt ist. Der Stoff benitzt jedoch die qunsti- 
geren Pf legecigenschaf t on der Po I ynwl or fasorn - 
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